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De uitvinding betreft een werkwjjze voor het vorm van de mal worden gebogen. Op deze wijze 
vormen van een bocht in een buis met cirkelvor- wordt de wand, die de binnenbocht moet vor- 
miee doorsnede van dun metaal, waarbij de men en die in andere ; omstand^heden jads ffevolg 
vonn van de doorsnede ter plaatse van de bocht van de er op uitgeoef ende axiale s^nkkraoht zou 
v66r het buigen veranderd wordt, vervolgens de 5 rimpelen, glad gebogen, doordat bn het buigen 
aldus vervormde buis wordt gebogen en tenslotte de neutrale as practisch door het matenaal van 
de buis onder invloed van een mwendig druk- de binnenbocht loopt, zodat de axiale stuikdmk 
medium in een matrijs weder rorid wordt geperst. tot een te verwaarlozen waarde wordt geredu- 

Een dergolrjke werkwijze is bekend uit het ceerd. m 
Britse Octrooischrift 624.227. Bij de bekende 10 Een werkwijze voor het buigen van een buis 
werkwiize wordt de buis v66r het buigen slechts volgens de uitvinding wordt onderstaand bn 
betrekkehik weinig samengedrukt, waardoor zy wgze van voorbeeld bescbreven aan de hand van 
een elliptiseke doorsnede krijgt, waarbij de korte de tekeningen, waarvan he, .1—4 de verschiUen- 
as van de elhps in het buigingsvlak Hgt. Bij het ' de bewerkingsstappen achtereenvolgens weer- 
buieen van dunwandige buizen, welke op deze I5geven; 

wijle zijn vervormd, %estaat de mogeHjkheid, de fig. 5 en 6 in schematische vorm de eerste 
dat zich aan de binnenbocht plooien vormen. stap, het platdrukken van de buis, in beeld 

De uitvinding beoogt een verbotering van de brengen; t 
bekende werkwijze te verschaffen, waardoor het fig. 7 een bovenaanzicht van een buismal 
moeeujk wordt buizen of pijpen, ook wanneer 20 geeft ; 

deze uit zeer dun metaal bestaan, te buigen zon- fig. 8 een doorsnede is volgens de hjn Vm— 
der dat rimpels of plooien ontstaan. VIII van fig. 7 ; 

Volgens de uitvinding wordt de buis v66r het fig. 9 een bovenaanzicht geeft yan de onderste 
buigen in dwarsrichting TJ-vormig samenge- helft van de matrijs, met een deel van de buis m 
drukt, waarbii het in doorsnede halfcirkelvormi. 25 doorsnede, 

ge buisoppervlak, dat de binnenbocht moet vor- en fig. 10 een doorsnede toont van een gedeelte 
men, niet vervormd wordt, terwijl het buisoppcr- van de inrichting volgens de hjn X— X van tig. 9, 
vlak dat de buitenbocht moet vormen, een aan waarbij de doorsnede van de samengedrukte buis 
de oorspronkelijke doorsnede tegengestelde half- in de matrgs zichtbaar is. 

cirkelvormige doorsnede krijgt, welke nagenoeg 30 De werkwijze volgens de uitymding wordt ged- 
aanligt tegen het deel, dat de binnenbocht moet lustreerd in de fig. 1 tot en met 4, waarin men de 
vormen en waarbij het buigen geschiedt door verschillende stappen van de vormen van de be- 
laatstgenoemd deel tegen een vormzadel te wal- handelde buis of pijp ziet weergegeven. Eerst 
fien 6 6 wordt een gewoon stuk pijp of buis 1, zoals m 

De uitvinding is vooral van belang voor buizen 35 fig. 1 is afgebeeld, tot de in fig. 2 getoonde vorm 
met een grote doorsnede en dunne wanden, waar- samengedrukt waardoor de wanden van de buis, 
bii met name de verhouding van de middellijn die respectively k de binnenbocht en de buiten- 
tot de wanddikte groter is dan ongeveer 35 : 1. bocht moeten vormen, elkaar over de afstand 2, 

Het vormen van de bocht geschiedt bij voor- die het gebogen gedeelte moet vormen, naderen. 
keur door de U-vormig samengedrukte buis te- 40 Het samengedrukte gedeelte van de buis w nu 
gen een vormzadel aan te walsen met behulp van ongeveer half cirkelvorrnig of U-vormig in door- 
een rol, waarbij het vormzadel en de rol over- snede, zoals in fig. 2 en duidehjker in fig. 10 is 
eenkomstig aan de v66rvervorrade buis gepro- getekend. Dan wordt de samengedrukte buis 
fileerd zijn Het effect van deze werkwijze is, dat axiaal in de gewenste vorm g**°g™>™*l B blijkt 
de samengedrukte buis zich tijdens het buigen 45 uit fig. 3, waarin de buis van fig. 2 180 omge- 
onsoveor gedraagt als een dunne geprofileerde bogen is. Tenslotte wordt het samengedrukte en 
strook, datr de twee tegenover elkaar liggende gebogen buisgedeelte van fig; 3 + °^ a W^ u : 
wanden, die door het indrukken zeer dicht bij hsche druk m een matrys uitgezet tot de in fig. 4 
elkaar zijn gebracht, geheel tegen elkaar aange- weergegeven eindvorm is bereikt. 
drukt worden en tezamen overeenkomstig de 50 De eerste bewerking, het samendrukken van 
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de buis, geschieoWh een mechanische pers, in het van de bocht tegeri het oVereenlsbinstige 
opnemende gedeelte 3 waarvan de buis 1 wordt vlak van de matrijs aangedrukt,. zodat alle ge- 
geplaatst, zoals schematisch in fig. 5 is weerge- vaar voor rimpelen vermeden wordt. Men ziet de 
geven, en door het inpassend gedeelte 4 op de in dooranede van de in de matrijs geplaatste buis 
fig. 6 weergegeven wijze wordt samengedrukt. 5 in fig. 10. Om de voor het mtzetten van de buis 
Na gegloeid te zijn wordt de samengedrukte vereiste bewerking toe te passen, wordt aller- 
buis, die nu de in fig. 2 weergegeven vorm heeft, cerst een hydxaulisch medium onder lage druk 
in de in fig. 7 getekende mal verder bewerkt. De- via de verbmdmgsmjp 71 in de inlaatpijp 25 ge- 
ze mal is van hard metaal en heeft een profiel 5, bracht. Om de zich in de buis bevinderide lucht 
dat overeenkomt met de vorm, waarin de buis 10 te kunnen doen wegstromen, is de prop 21 voor- 
moet worden gebogen, in dit geval een halve cir- zien van een nauw kanaal 33, dat in een aansluit- 
kel. Daarenboven heeft de molrand een hoi pro- stuk 34 tritkomt, waarop een stuk rubberbuis 35 
fiel 6, zoals fig. 8 weergeeft, waarin het bolle is aangebracht om eventueel bij het ontluch- 
opperylak van de samengedrukte buis past. Met . tingsproces meekomend drukmedium op te 
behulp van een uitneembare pen- 7 is in het bui- 15 vangen. 

gingsmiddelpunt van het half cirkelvormige pro- Zodra de buis geheel ontluoht is, wordt de aan- 
fiel 5 een hefboom 8 scharnierend aangebracht, sluiting 34 gesloten en de druk opgevoerd tot een 
die bestaat uit twee op enige afstand van elkaar waarde, die voldoende is voor het eerste uitzet- 
geplaatste zijstukken 9, waartussen een jjersrol ten van de buis. Hierna wordt de druk wegge- 
10 gemonteerd is, die om een as 11 draait. Deze 20 nomen, en wordt de buis uit de matrijs verwij- 
rol heeft een bol profiel 12, dat samenwcrkt met . derd en gegloeid, om daarna in de matrijs temg- 
het holle profiel 6 van de malrand 5.. . ». geplaatst te worden voor de laatste uitzetting. 

Het ene uiteinde van de samengedrukte buis Het ene uiteinde wordt als tevoren met een prop 
is zodanfg in een houder 15 vastgezet, dat de buis 21 gesloten, die door de gespleten bus 23 wordt 
aan de ene zijde langs de mal lpopt in de met la 25 vastgezet, raaar men laat net andere uiteinde, 
aangegeven stand, terwijl hot einde van het sa- waarin." de pijp. 2j> is aangeDracht, vrij in de ma- 
mengedrukte gedeelte 2 ongeveer samenvalt met trifs heen en weer glijden door de gespleten bus 
het begin van het half cirkelvormige profiel 5. 27 door een ronde bus, die glijdend in de matrijs 
Dan wordt de hefboom 8 in de met Sa aangege- past, te vervangen. Daarpp woidt de volle&ige 
ven stand geplaatst, met de zijstukken 9 aan30 hydraulische druk op Ket mwendige van de buis 
weerszgden van de buis, en de pen 7 wordt aan- uitgeoef end, teneinde de wand van de biiiten- 
gebracht. Daardoor werkt de rpl 10 in op het bocht tegen de wand van de matrgs aan te druk- 
einde van het samengedrukte gedeelte 2. Daarna ken. Voor dit uitzetten kan het nod^ zijn, dat 
draait men. de hefboom 8 om de scharnierpen 7 nog een kort stukje buis iri de matrgs getrpkken 
en de buis 1 wordt in de gewenste vorm gebogen. 3B wordt en daarom laat men het ene uiteinde lps 
Bij 86 ziet men de hefboom 8 in een tussenstand, liggen. Als, de. buis geheel is uitgezet, wordt zij 
waarbij de buis tot de met 16 aangegeven vorm uit de matrijs genomen en nogmaals gegloeid. 
verbogen is. Als de bewerking geheel ypltooid is,. De uiteinden van de buis, die in de.matrgs waxen 
heeft de buis een half cirkelvormige bulging ver- vastgezet, worden afgesneden en na een laatste 
kregen. Zoals men in fig. 8 het duidelijkst kan40oppervlaktebewerkmg,ais.bijvoorbeeidpolgsten^ 
zien, is de samenwerking tussen het profiel 1& van is de buis voor het gebruik gereed.. 
de rol en het profiel 6 van de mal zodanig, dat Bij de fabricage van mu^ieMnstrumenten 
een buiging wordt toegepast, waarbij de neutrale heeft de te buigen pijp zelden een ini^orme- bo- 
lijn praktisch door de wand van de buis loopt, ring, doch loopt gewoonirjk van de ene zijde van 
welke de binnenbocht vormt. Op deze wijze 45 de buis naar de andere taps toe. Bij toepassing 
wordt de axiale stuikkracht in dit gedeelte tot van de werkwijze yolgens de uitvindmg kan men 
een zeer geringe waarde verminderd, terwijl een gewonerechte buis als uitgangsmateriaalge- 
daarenboven de rolbewerking het ontstaan van bruiken en daarna de buis in de matrijs de riood- 
eventuele rimpols nog tegengaat, zodat de buis zakelijke tapse vorm geyen. De gespleten matrijs 
zich practisch als een platte geprofileerde strook 50 wordt dan in de geweniste tapse yorm gemaakt 
gedraa<jjt. Dan wordt de gebogen buis gegloeid en en door de laatste mtzettmgsfase wordt de buis 
zoals de fig. 9 en 10 weergeven in de onderste dienoyereenkomstig taps toelppend gevormd. 
helft 19 van een van wit messing gemaakte uit Ook behoeft de bocht in do pijp niet noodza- 
twee symetrisehe helften bestaande matrijs ge- kelijk cirkelvormig te zijn. De malrand 5 kan elke 
plaatst. Het ene uiteinde van de buis wordt d^n 55 gewenste vorm hebben, bijyoprbeeld een para- 
a%esIoten door middel van een prop 21, die voor- bolische of een hyperbplische. In zulke gevallen 
zien is van een aidlchtring 22. Om de buiten- kan de hefboom 8 niet eenyoudig scharnierend 
wand van de buis grijpt een gespleten biis 23, die bevestigd zijn, maar moet deze de rol over een 
er toe client om deprop 21 vast op haarplaats te dienovereenkomstig gevormde ieibaan doen lo- 
houden. De prop 21 is voorzien van een verbrede 60 pen. Ook moet de gespleten matrijs dan in oyer- 
kop 24, die in een daarmee pvereenkomende uit- eeristemming zijn met de bedoejde buiging. Deze 
holling in de matrijs 20 past en dit gedeelte van werkwyzeisvooralvannutvoor deveivaarxliging 
de buis stevig op zijn plaats houdt. In het andere van muziekinstrumenten. Door deze werkwijze 
einde van de buis wordt een.inlaatstuk 25 voor is het mogelijk, de vertaJdringen en.bochten van 
een hydraulisch medium aangebracht, die voor- 65 insfcrumenten met grote boring, zoals tubals, 
zien is van een afdichtring 26 en die op zijn saxhoorns en dergelijke basinstrumenten uit ge- 
plaats wordt gehouden door een gespleten bus wone naadloze koperen buizen te vervaardigen. 
27, die er toe dient ook dit einde van de buis te 

grijpen. Tot dit doel is de buitenmiddellijn van de Oonclusies. 
bus iets groter dan de boring van de opening in 70 I. Werkwijze voor het. vormen van een bocht 
de matrijs, zodat wanneer de twee helften van de in een buis met cirkelvormige doprsnede van dun 
matrijs opeen worden geklemd, de boring van de metaal, waarbij de vorm van de doorsnede ter 
bus nauwer wordt en deze de buis stevig vast- plaatse van de bocht v66r het buigen veranderd 
pakt. Doordat de beide uiteinden op deze wijze wordt, vervolgensdealdusvervormde buis wordt 
verankerd liggen, wordt het binnenoppervlak 75 gebogen en tenslotte de Buis onder invloed van 
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een inwendig drukmediuirHlreen matrijs weder bocht moet vormen. 

rond wordt geperst, met het kenmerk, dat de 2. Werkwgze volgens oonclusie I, met hetken- 
buis v66r het buigen in dwarsriohting U-vormig merk, dat het vormen van de booht geschiedt 
wordt samengedrukt, waarbij het in dooranede door de U-vormig samengedrukte buis tegen een 
halfcirkelvormige buisoppervlak, dat de binnen- 5 vormzadel te walsen met behulp van een rol, 
bocht moet vormen, niet vervormd wordt, terwgl waarbij het vormzadel en de rol overeenkomstig 
het buisoppervlak, dab de buitenbocht moet vor- aan de v66rvervormde buis geprofileerd zqjn. 
men, een aan de oorspronkeljjke doorsnede tegen- 3. Buis, waarin een of meer bochten gevormd 
gesteld halfcirkelvormige doorsnede krijgt, welke zjjn, onder toepassing van de werkwyze volgens 
nagenoeg aanligt tegen het deel, dat de binnen- 10 conclusie 1 of 2. 

Aanvrage No. 166440 



Hierbjj 1 blad tekeningen. 



o 



BNSDCCID: <NL 8087BC_I_> 



Express Mail Label 
No. EV342536040US 




BNSDOCID: <NL 80878C_L> 




Express Mail Label I 
No. EV342536040US j 



BNSDOCID: <NL 8087BC_I_> 



